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(54) Einrichtung zum kontinuierlichen Horizontalgiessen von Metall-Profilen. 


(57) Die Schmelze (3) stromt iiber eine Duse (4) in einer 
den Auslaufstutzen (5) des Schmelzbehalters (2) ab- 
schliessenden Dusenplatte (6) in einer ringformige Ko- 
kille (7). Aus dieser wird das aushartende Profil konti- 
nuierlich abgezogen. Im Anschlussbereich zwischen der 
Kokille (7) und der Dusenplatte (6) erstreckt sich ein 
Zwischenring (13) und an der Stossflache zwischen dem 
Zwischenring (13) und der Kokille (7) sind Schmierrillen 
(18) vorgesehen, die sich in die Achse des Zwischen ringes 
enthaltenden Ebenen erstrecken und in den Formraum 
der Kokille ausmiinden. Der Zwischenring (13) bildet im 
Bereich der Schmierrillen ( 1 8) eine sich von seiner Off- 
nung her konisch nach aussen offnende Mantelflache ( 1 4), 
auf welcher ein gegengleicher Aussenmantelbereich (15) 
der Kokille (7) aufliegt, derart, dass die Schmierrillen 
(18) in den Hohlraum zwischen Kokille (7), Zwischen- 
ring (13), Dusenplatte (6) und dem Meniskusbogen U6> 
der in die Kokille (7) einstromenden Schmelze mtinden. 
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1. Einrichtung zum kontinuierlichen Horizontalgiessen 
von Metall-Profilen, bei welcher die Schmelze iiber eine 
Diise in einer den Auslaufstutzen des Schmelzbehalters ab- 
schliessenden Dusenplatte in eine ringformige Kokille ein- 
stromt, aus welcher das aushartende Profil kontinuierlich 
abgezogen wird, wobei sich im Anschlussbereich zwischen 
der Kokille und der Dusenplatte ein Zwischenring erstreckt 
und wobei an der Stossflache zwischen dem Zwischenring 
und der Kokille sich in die Achse des Zwischenringes enthal- 
tenden Ebenen erstreckende Schmierrillen vorgesehen sind, 
welche in den Formraum der Kokille ausmiinden, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Zwischenring (13) im Bereich der 
Schmierrillen (18) eine sich von seiner Offnung her konisch 
nach aussen offnende Mantelflache (14) bildet, auf welcher 
ein gegengleicher Aussenmantelbereich (15) der Kokille (7) 
aufliegt, derart, dass die Schmierrillen ( 18) in den Hohlraum 
zwischen Kokille (7), Zwischenring (13), Dusenplatte (6) und 
dem Meniskusbogen (16) der in die Kokille (7) einstromen- 
den Schmelze ausmiinden. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offnung der Kokille (7) abgestuft am Zwischen- 
ring (13) anschliesst, und dass sowohl der Offnungsrand des 
Zwischenringes (13) als auch der Offnungsrand der Kokille 
(7) im Bereich des genannten Hohlraumes liegen. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schmierrillen (18) in der konischen Man- 
telflache (14) des Zwischenringes (13) eingeformt sind. 


Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrichtung zum 
kontinuierlichen Horizontalgiessen von Metall-Profilen, bei 
welcher die Schmelze iiber eine Diise in einer, den Auslauf- 
stutzen des Schmelzbehalters abschliessenden Dusenplatte in 
eine ringformige Kokille einstromt, aus welcher das aushar- 
tende Profil kontinuierlich abgezogen wird, wobei sich im 
Anschlussbereich zwischen der Kokille und der Dusenplatte 
ein Zwischenring erstreckt und wobei an der Stossflache zwi- 
schen dem Zwischenring und der Kokille sich in die Achse 
des Zwischenringes enthaltenden Ebenen erstreckende 
Schmierrillen vorgesehen sind, welche in den Formraum der 
Kokille ausmiinden. 

Mit Einrichtungen der vorgenannten Art ist es moglich, 
Metall-Profile, beispielsweise Rund- oder Mehrkantstangen 
aus beispielsweise Aluminium, rationell herzustellen. Aller- 
dings besteht bei solchen Einrichtungen ein erhebliches Pro- 
blem in der Zufiihrung von Schmiermittel zwischen dem zu 
giessenden Profil und dem Kokillenmantel zur Verhinderung 
von Adhasiom 

Die bisher bekannten Massnahmen hierfiir, etwa gemass 
dem US-Patent Nr. 3 286 309, bestehen darin, vorzugsweise 
den relativ dicken flachigen Zwischenring zwischen Dusen- 
platte und Kokille an seiner Stossflache mit der Kokille mit 
Rillen zu versehen, welche dann iiber ein Kanalsystem mit 
einer Schmiermittelversorgungsanordnung in Stromungsver- 
bindung stehen. Hierbei werden aber die Miindungen der 
Schmierrillen von der in die Kokille einstromenden Schmelze 
uberdeckt, sodass die Schmierrillen nur geringsten Stro- 
mungsquerschnitt aufweisen durfen, um ein Eindringen von 
Schmelze in die Rillen zu verhindern. Dieser geringe Stro- 
mungsquerschnitt der Schmierrillen steht aber wieder der 
Forderung nach ausreichender Schmiermittelzufuhr entge- 
gen. Zudem konnen die von der Schmelze uberstromten 
Schmierrillen-Miindungen zu sogenannten Anhangern fuh- 
ren, was zu unerwunschten Unregelmassigkeiten an der 
Mantelflache des gegossenen Stangenprofils fuhrt. 



Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Einrichtung der vorgenannten Art zu schaffen, welche eine 
ausreichende Schmiermittelzufuhr zwischen dem zu giessen- 
den Profil und der Mantelfache der Kokille gestattet, ohne 

s dass Schmelze in die Schmierrillen eindringen kann und 
ohne die Gefahr von sogenannten Anhangern. 

Dies wird nun erfindungsgemass dadurch erreicht, dass 
der Zwischenring im Bereich der Schmierrillen eine sich von 
seiner Offnung her konisch nach aussen offnende Mantelfla- 

io che bildet, auf welcher ein gegengleicher Aussenmantelbe- 
reich der Kokille aufliegt, derart, dass die Schmierrillen in 
den Hohlraum zwischen Kokille, Zwischenring, Dusenplatte 
und dem Meniskusbogen der in die Kokille einstromenden 
Schmelze ausmiinden. 

is Hierbei besteht dann eine vorteilhafte Ausgestaltung der 
erfindungsgemassen Einrichtung darin, dass die Offnung der 
Kokille abgestuft am Zwischenring anschliesst und dass so- 
wohl der Offnungsrand des Zwischenringes als auch der Off- 
nungsrand der Kokille im Bereich des genannten Hohlrau- 

20 mes liegen. 

Durch diese Massnahmen, namlich die Verlegung der 
Ausmundungen der Schmierrillen sowie der Rander des 
Zwischenringes und der Kokille in den durch den Meniskus- 
bogen der in die Kokille einstromenden Schmelze erzeugten 

25 Hohlraum, ist es nunmehr moglich, sowohl durch geeignet 
grosse Rillenquerschnitte eine ausreichende Schmiermittel- 
versorgung zu erreichen, als auch ein Verstopfen oder auch 
Materialanhanger zu vermeiden. Letzteres wird zudem noch 
durch das stufenformige Zuriicksetzen der Kokillenmiin- 

30 dung verbessert 

Eine beispielsweise Ausfuhrungsform des Erfindungsge- 
genstandes ist nachfolgend anhand der Zeichnung naher er- 
lautert. Es zeigen: 

Fig. 1 im Querschnitt und in schematischer Darstellung 

15 eine Teilansicht der Einrichtung zum kontinuierlichen Hori- 
zontalgiessen von Metall-Profilen; 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Anordnung gemass Fig. 1, in 
vergrossertem Massstab; 

Fig. 3 einen Schnitt entlang der Schnittlinie III— III in 
Fig. 2; und 

Fig. 4 einen Ausschnitt der Anordnung gemass Fig. 2, in 
grosserem Massstab. 

Die in der Darstellung von Fig. 1 veranschaulichte Ein- 
45 richtung zum kontinuierlichen Horizontalgiessen hier eines 
Rundprofils 1 aus leichtem Metall, beispielsweise Alumi- 
nium, umfasst in bekannter Weise einen hier nur teilweise 
wiedergegebenen Schmelzbehalter 2, von welchem die 
Schmelze 3 iiber eine Diise 4 in einer, den Auslaufstutzen 5 
50 des Schmelzbehalters 2 abschliessenden Dusenplatte 6 in 
eine ringformige Kokille 7 einstromen kann. Die innere 
Mantelflache der Kokille 7 entspricht dabei dem Querschnitt 
des herzustellenden Profils 1, hier also kreisrund (nicht ge- 
zeigt). 

55 In iiblicher Weise stiitzt sich die Kokille 7 iiber eine Tra- 
germanschette 8 am Maschinenrahmen 9 ab, wobei sich in 
der Tragermanschette 8 ein Ringkanal 10 befindet, der iiber 
nicht naher gezeigte Leitungsmittel mit einem Kuhlwasser- 
kreislauf in Stromungsverbindung steht. 

60 Soweit ist die vorbeschriebene Einrichtung zum konti- 
nuierlichen Horizontalgiessen von Metall-Profilen allgemei- 
ner Stand der Technik und bedarf somit keiner weiteren Er- 
lauterung. Ebenso bekannt ist deren Funktionsweise, dass 
namlich die in die Kokille 7 einstromende Schmelze 3 einen 

65 flussigen Metallkegel 1 1 in der Kokillenringform bildet, wel- 
cher Metallkegel 1 1 dabei in Kontakt mit dem gekuhlten 
Kokillenmantel kommt und zunachst in den Randbereichen 
erhartet. Das weiter aushartende Profil 1 wird dann durch 
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nicht naher gezeigte Mittel kontinuierlich aus der Kokille 7 
in Richtung des Pfeiles 12 (Fig. 1) abgezogen. 

Wie einleitend ausfuhrlich erlautert, besteht bei solchen 
Einrichtungen das Problem einer ausreichenden Schmiermit- 
telversorgung zwischen dem zu giessenden Profil und dem 5 
Kokillenmantel. 

Fur eine ausreichende Schmiermittelversorgung ist nun 
erfindungsgemass zwischen der Diisenplatte 6 und der Ko- 
kille 7 ein Zwischenring 13 eingespannt, der hier einen gering 
kleineren Innendurchmesser aufweist als der Innendurch- 10 
messer der Kokille 7, sodass sich eine Abstufung ergibt und 
der in seinem Offnungsbereich eine sich von seiner Offnung 
her konisch nach aussen offnende Mantelflache 14 bildet. 
wie dies die Fig. 2 und 4 in vergrossertem Massstab deutlich 
zeigen. Auf dieser Mantelflache 14 liegt ein gegengleicher is 
Aussenmantelbereich 15 der Kokille 7 auf Hierbei ist die 
Anordnung so getroffen, dass sowohl der Offnungsrand des 
Zwischenringes 13 als auch der Offnungsrand der einen ge- 
ring grosseren Durchmesser aufweisenden Offnung der Ko- 
kille 7 ausserhalb des Meniskusbogens 1 6 der in die Kokille 20 
7 einstromenden Schmelze 3 liegen. 

Natiirlich sind auch Anordnungen moglich, bei welchen 
die Innendurchmesser von Zwischenring 13 und Kokille 7 
korrespondieren; bei der dargestellten Losung ergibt sich 

25 


aber insofern ein Vorteil, als die Ausstromoffnung von 
Schmierschlitzen vergrossert werden, wie das nachfolgend 
noch naher erlautert ist. 

Wie nun insbesondere die Fig. 2, 3 und 4 veranschauli- 
chen, erstrecken sich hier in der konischen Mantelflache 14 
des Zwischenringes 13 in Umfangsrichtung verteilt, eine 
Mehrzahl von Schmierrillen 18, in Ebenen die die Achse des 
Zwischenringes 13 enthalten. Diese Schmierrillen 18 stehen 
iiber eine Ringleitung 19 in bekannter Weise mit einem 
Druck-Schmiermittelkreislauf (nicht gezeigt) in Stromungs- 
verbindung. Hierbei zeigt Fig. 4 deutlich, dass diese 
Schmierrillen 18 in den ringformigen Hohlraum einmunden, 
der beim Giessvorgang zwischen Kokille 7, Zwischenring 13, 
Diisenplatte 6 und dem Meniskusbogen 1 6 der in die Kokille 
7 einstromenden Schmelze 3 entsteht. 

Indem dabei die Anlagefiache 1 5 der Kokille 7 den 
Randbereich der Anlagefiache 14 des Zwischenringes 13 
nicht vollstandig iiberdeckt, ergibt sich in diesem Flachenteil 
fur jede Rilie 18 ein offenes, eine vergrosserte Miindung bil- 
dendes Kanalstiick. 

Aus dem Vorbeschriebenen ist dabei ohne weiteres er- 
kennbar, dass durch diese Massnahmen nunmehr weder ein 
Schmiermittelabriss noch eine Rilienverstopfung noch soge- 
nannte Anhanger auftreten konnen. 
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